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PRODUIT D'ISOLATION THERM IQUE/PHONIQUE A BASE DE LAINE MINERALE. 



_ L'invention a pour objet un produit d'isolation thermi- 
que et/ ou phonique a base de laine minerale du type laine 
de verre ou laine de roche. Ce produit a au moins une partie 
de sa surface exterieure non revenue. II est trait6 superficiel- 
lement sur au moins une portion de ladite surface exterieure 
par une composition aux propri6tes adoucissantes compre- 
nant au moins un agent surfactant. 

L'invention a aussi pour objet le dispositif et le procedg 
pour le fabriquer. 
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PRODUIT DESOLATION THERMI QUE / PHONI Q UE 
A BASE DE LAINE MINERALE 



La presente invention conceme des produits d'isolation thermique 
et/ ou phonique a base de laine minerale, notarnment a base de laine de 
verre. Elle s'applique aussi a la laine de roche ou de basalte. 

Elle concerne egalement leur mode d'obtention, notarnment par un 
precede dit de centrifugation. Ce precede consiste, de fagon connue, a 
introduire un filet de verre fondu dans un centrifugeur, encore appele 
assiette de fibrage, tournant a grande vitesse et perce a sa peripheric par 
un tres grand nombre d'oriflces par lesquels le verre est projete sous forme 
de filaments sous Feffet de la force centrifuge. Ces filaments sont alors 
soumis a Taction d'un courant annulaire d'etirage a temperature et vitesse 
elevees longeant la paroi du centrifugeur, courant qui les amincit et les 
transforme en fibres. Les fibres formees sont entrainees par ce courant 
gazeux d'etirage vers un dispositif de reception generalement constitue par 
une bande permeable aux gaz. Pour plus de details sur ce precede, on 
pourra notarnment se reporter aux brevets EP-0 189 354 et EP-0 519 797. 

L'invention s'interesse plus particulierement, sans caractere limitatif 
cependant, aux produits d'isolation dits « legers », c'est-a-dire presentant 
generalement une densite d*au plus 40 kg/m3. Elle s'applique aussi aux 
produits de densite superieure, notarnment comprise entre 40 et 160 
kg/m3. L'invention vise des produits d'isolation de ce type, dont au moins 
une partie de la surface exterieure est nue, non revetue d'un parement du 
type film metallique/film plastique/feuille papier ou parement 
multicouches. 

Ces produits, se presentant le plus souvent sous la forme de 
panneaux de section rectangulaire et de dimensions variees, sont 
largement utilises pour isoler les batiments, dans le neuf ou dans l'ancien, 
ou pour isoler des canalisations. lis sont amenes a etre beaucoup 
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manipules lors de leur pose sur chantier. L'operateur doit frequemment 
exercer des pressions a leur surface, par exemple pour les loger en force 
entre les chevrons d'une toiture. Cela est egalement le cas pour l'isolation 
des canalisations ou des charpentes d'encadrement de murs ou de 
5 plafonds, ou pour l'isolation de constructions metalliques, notamment 
pour les batiments a vocation indistielle (ce dernier type d'architecture 
isolee etant usuellement designe aux USA sous le terme de Metal Building 
Insulation ou « MBI »). Des contacts repetes avec la surface de ces 
produits de laine minerale. quand elle est depourvue de parement, 
10 peuvent finir par etre un peu desagreables pour l'operateur. 

L'invention a alors pour but de parer a cet inconvenient en 
cherchant a ameliorer le confort de pose de ces produits, a le rendre plus 
agreable au toucher. 

Subsidiairement, l'invention cherche a atteindre ce but sans que les 
15 autres proprietes de ces produits soient substantiellement affectees, 
notamment leurs proprietes d'isolation thermique et leurs proprietes 
mecaniques. 

Subsidiairement, l'invention cherche a atteindre ce but en prenant 
en compte les exigences d une production industrielle, notamment par des 
20 moyens simples de mise en ceuvre, souples d 'utilisation. 

L'invention a tout d'abord pour objet un produit d'isolation 
thermique et/ou phonique a base de laine minerale du type laine de verre, 
dont au moins une partie de sa surface exterieure est non revetue, et qui 
est traite superflciellement sur au moins une portion de cette surface par 
25 une composition aux proprietes adoucissantes comprenant au moins un 
agent surfactant. 

L'invention a ainsi trouve un moyen simple, economique et efflcace 
pour ameliorer le toucher des produits en laine minerale. De facon 
surprenante, il a ete montre que la presence d'un surfactant a la surface 
30 du produit, meme en petite quantite et sur une tres faible epaisseur, avait 
un impact considerable sur la perception de son toucher, beaucoup plus 
doux, comme si la surface du produit se trouve lissee. Les surfactants ont 
ete deja utilises dans de nombreux domaines, notamment pour dormer un 
appret aux tissus dans 1'industrie textile. Cependant. rien ne laissait 
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prevoir qu'ils auraient un tel effet sur un produit ou les fibres 
elementaires ne sont pas organisees en tissus, sur un produit « epais ». les 
raisons pour lesquelles on obtient cet effet ne sont pas tout-a-falt 
elucidees : on presume qu'il y a peut etre un phenomene d'adsorption du 
5 surfactant a la surface des fibres, que le frottement des fibres entre elles 
serait diminue par cette sorte de gainage et le contact avec les fibres par la 
meme percu comme adouci. 

Le fait de ne traiter que superficiellement les produits selon 
l'invention presente trois avantages considerables : 
10 >- d'une part, il a ete montre que la presence de surfactant dans toute 
l'epaisseur du materiau n'etait pas necessaire pour obtenir reffet 
recherche, 

> d'autre part, il est plus simple et moins couteux de ne traiter qu'une 
partie du produit, par exemple en bout de ligne sur chacune de ses faces, 
15 plutot que d'avoir a le traiter a coeur, 

-» enfin, il est ainsi possible d'appliquer a la surface du produit une 
composition adoucissante dont le principe actif, le surfactant, serait 
incompatible avec la composition d'encollage non reticulee. 

Avantageusement, on ne traite le produit par la composition aux 
proprietes adoucissantes que sur une petite epaisseur, notamment d'au 
plus 10 mm, et de preference d'au plus 5 mm, par exemple sur 1 a 3 mm, 
pour les raisons exposees plus haut. 

La teneur en composition adoucissante de la surface du produit 
ainsi traitee est de preference d'au moins 0.1 grammes par m 2 de surface 
traitee. notamment d'au plus 5 g/m 2 . par exemple comprise entre 0.2 
g/m 2 et 1 g/m 2 . II suffit done d'une teneur tres moderee pour obtenir 
l'effet voulu, teneur qui ne module done pas sensiblement par ailleurs 
l'aspect et la nature chimique des produits en question. 

Avantageusement, la composition aux proprietes adoucissantes est 
utilisee sous la forme d'un liquide, d'une pate ou d un gel, de preference 
miscible en phase aqueuse, ou sous forme solide (poudre, flocons) et de 
preference soluble/dispersable en phase aqueuse. Comme cela sera 
detaille par la suite, la composition peut ainsi etre aisement diluee. 
solubilisee ou dispersee dans de l'eau pour etre projetee a la surface des 
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produits a traiter. 

Selon un mode de realisation prefere, la composition adoucissante 
comprend au moins un surfactant de la famille des surfactants cationiques, qui 
se sont averes les plus efficaces. Au sens de invention, on entend par surfactant 
cationique un surfactant porteur d'une charge positive nette (un "vrai" sel 
cationique, comme par exemple un sel d'amidoamine ou d'imidazolinium), mais 
egalement un surfactant porteur d une charge delocalisee (comme par exemple 
un oxyde d'amine). Dans cette famille, on prefere notamment les produits avec 
ou une ou plusieurs chaines d'acides gras ou derives d'acide gras et comportant 
un ou plusieurs groupements azotes susceptibles de porter une charge positive, 
nette ou delocalisee. Ces groupements peuvent etre des amines primaires, 
secondares, tertiaires, des ammoniums quaternaires ou des oxydes d'amine. Us 
paraissent particulierement interessants car ils interagissent avec la surface du 
verre qui, elle, est plutot ionisee de facon negative. Ce sont les groupements 
azotes qui fixent la molecule aux fibres. Cette fonctionnalite chimique 
confererait a la molecule la capacite a se fixer de facon durable a la fibre, 
tandis que les chaines grasses (hydrocarbures) lui donnerait la douceur 
recherchee. 

Les surfactants les plus Interessants sont par exemple des sels 
d'ammonium quaternaire ou d'imidazolinium a chaines grasses (avec par 
exemple un contre-ion du type acetate) ou des oxydes d'amine a chaines 
grasses (par exemple le stearyl dimethyl oxyde d'amine), avec une liaison 
dative entre l'oxygene et l'azote. 

Les chaines grasses (hydrocarbures) sont derivees d'acides gras, qui 
sont du type CH 3 (CH 2 )nCOOH quand ils sont satures. II existe aussi des 
acides gras insatures. Des exemples d'acides gras dont les derives peuvent 
etre utilises dans la composition des surfactants selon l'invention sont : 
>- l'acide stearique CH 3 (CH 2 )16 COOH 

> l'acide laurique CH 3 (CH 2 ) 10COOH 

> l'acide palmitique CH 3 (CH 2 )14 COOH 

> l'acide myristique CH 3 (CH 2 )12COOH 

On peut aussi mentionner les acides gras insatures comme l'acide 
oleique ou linoleique. On limite souvent les acides gras a des chaines 
lineaires. L'invention comprend cependant aussi sous ce terme des 
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chaines carbonees qui sont ramiflees. 



L'invention est particulierement approprlee pour les produits dits 
« legers », d'une densite d'au plus 40 kg/ m 3, mais peut aussi s'appliquer 
aux produits lourds. par exemple jusqu'a 160 kg/m3 Les produits 
5 d'isolation vises par l'invention sont. notamment, ceux repertories dans la 
norme francaise NFB 20-001 d'aout 1998. II s'agit notamment de 
« feutres » a savoir de la laine minerale encollee souple, fournie sous forme 
de « rouleaux, ou de « bandes » dont l'epaisseur est generalement 
comprise entre 20 et 200 mm. II s'agit aussi des « nappes cousues . qui 
10 sont a base de la laine minerale faiblement encollee revetue sur une seule 
face d'un parement, ou de « panneaux » qui sont a base de laine minerale 
encollee rigide ou semi-rigide. Ces produits sont tous generalement d'une 
forme approximativement parallelepipedique. 

L'invention peut aussi s'appliquer a des produits de formes 
15 geometriques differentes, comme les « segments » qui sont des elements 
plans de section trapezoldale. II peut aussi s'agir de produits utilises pour 
isoler des conduits, connus sous le nom de « coquilles » (cylindre 
annulaire en un ou deux elements) ou de « douelles » (elements de cylindre 
dont la section est un secteur annulaire). De facon generate, au sens de 
20 l'invention et dans la suite du present texte, et par souci de concision, si le 
terme « feutre » est utilise, il englobe aussi par extrapolation les produits 
voisins evoqu6s ci-dessus. 

Pour ceux qui ont une forme approximativement parallelepipedique, 
on peut done etre dans le cas de figure ou les deux faces principales du 
25 feutre sont non revetues, avec au moins Tune d'elles traitee selon 
l'invention, de preference les deux. On peut aussi etre dans le cas de 
figure ou l'une des faces principales est revetue d un parement, 1'autre 
face etant traitee selon l'invention. 

De facon connue, les produits d'isolation interessant l'invention sont 
de preference munis dans leur epaisseur d'une composition d'encollage 
dont la fonction est notamment d'assurer la cohesion du produit en creant 
des liaisons inter-flbres. Les compositions d'encollage contiennent 
generalement des resines a base de phenol, de formaldehyde et d'uree. Les 
inventeurs se sont apergus que cet encollage, bien qu'extremement utile. 
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contribuait a donner en surface un toucher un peu riglde. cassant. 

Un premier moyen optionnel complementaire selon l'invention, pour 
ameliorer encore le toucher du prodult d'isolation. a alors consiste a 
munir la lalne minerale d une composition d'encollage dans toute son 
5 epaisseur, mais avec une teneur molndre dans la zone superflcielle du 
prodult correspondant a au molns une partie de sa surface exterieure non 
revetue. Tres avantageusement, cette zone superflcielle appauvrie en 
composition d'encollage peut coincider avec la zone superflcielle traitee 
selon l'invention par la composition aux proprietes adoucissantes : on 
10 baisse sufflsamment moderement la teneur en encollage du prodult pour 
qu'il n'y ait pas d'impact negatif sur sa cohesion, et on obtlent un toucher 
encore plus agreable. En effet, 11 se peut qu'il y ait une sorte de synergie 
entre le moyen principal de l'invention, a savoir l'utillsation de la 
composition adoucissante, et le moyen optionnel subsidlaire, a savoir une 
15 teneur en encollage plus falble en surface : les fibres de surface molns 
encollees seraient plus facilement gainees par la composition 
adoucissante, qui pourrait ainsi mieux rempllr son role d'assouplissement 
des liaisons inter-fibres. 

Un second moyen optionnel complementaire pour ameliorer le 
20 toucher des produits (qui peut etre cumule avec le premier) consiste a 
modifier la dimension des fibres elles-memes dans au molns une zone 
superflcielle non revetue du produit, notamment ceUe traitee par la 
composition adoucissante. II a ete ainsi montre quen ayant des fibres plus 
allongees. le toucher etait encore ameliore. Une hypothese pour expliquer 
25 cela est que des fibres allongees oftrent globalement moins d'extremites 
qui sont les points « d'accrochage » que Ton peut sentir en passant la main 
sur le produit. Le fait de ne modifier les dimensions des fibres qu'en 
surface permet de conserver les proprietes mecaniques des produits 
d'isolation standard. 
30 Un troisieme moyen optionnel complementaire pour ameliorer le 

toucher des produits (qui peut etre cumule avec les deux premiers) 
consiste a modifier le diametre des fibres elles-memes dans au moins une 
zone superflcielle non revetue du prodult, notamment ceUe traitee par la 
composition adoucissante. II a ete ainsi montre qu'en ayant des fibres 
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amlncies le toucher etait encore ameliore. Une hypothese pour expliquer 
cela est que des fibres amincies (ayant un mlcronaire moins eleve) sont 
plus souples et done plus agreable au toucher- Un amincissement des 
fibres en surface peut meme avoir un impact favorable sur la capacite 
5 desolation thermique du produit dans son ensemble. 

Les premier, second et troisieme moyens optionnels evoques ci- 
dessus peuvent affecter le produit sur une epaisseur superficielle de 
quelques millimetres a trois ou quatre centimetresr 

L'invention concerne egalement le produit utilisant ce premier et/ou 

10 ce second et/ou ce troisieme moyen optionnel, independamment de tout 
traitement par une composition aux proprietes adoucissantes. Elle 
concerne egalement le procede pour obtenir ces caracteristiques, procede 
qui sera developpe par la suite, et independamment du procede de 
traitement du produit par la composition aux proprietes adoucissantes- 

15 L'invention a egalement pour objet le procede de fabrication du 

produit decrit plus haut, par centrifugation interne, ou Ton traite le 
produit dlsolation par la composition adoucissante sur la ligne de 
production meme de la laine minerale. Un traitement sur ligne, en 
continu, est clairement interessant industriellement (cependant, 

20 altemativement, Finvention n'exclut pas un traitement en reprise sur le 
produit flni, pouvant necessiter une etape post-traitement de sechage a 
Fair libre ou par des moyens de chauffage quand on choisit de traiter le 
produit par une composition en phase liquide ou non). 

Selon un mode de realisation prefere de l'invention, on traite le 

25 produit par la composition adoucissante en aval des organes de reception 
des fibres issues des organes de fibrage, et notamment juste avant qu'elles 
ne soient traitees par des organes de conditionnement thermique 
eventuels du type etuve. 

Comme cela est detaille dans les brevets cites en preambule de la 

30 presente demande, les lignes de production de laine de verre par 
centrifugation interne comportent generalement une pluralite de 
centrifugeurs, en serie. Les fibres qui s'en echappent sous Teflfet de la 
force centrifuge sont collectees sur des organes de reception du type tapis 
aspirant, les fibres provenant de chaque centrifugeur s'accumulant en 
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nappes successives sur le tapis qui les emmene ensuite a travers une 
etuve et/ou des rouleaux de conformation. Le traitement thermique subi 
lors du passage dans l'etuve permet de secher, reticuler et durcir la 
composition d'encollage pulverisee sur les fibres en dessous des 
5 centrifugeurs avant qu'elles ne soient collectees. 

Traiter le produit par la composition adoucissante juste avant 
l'etuve s'il y en a, ou tout au moins une fois que toutes les fibres ont ete 
collectees sous forme d'une bande, est avantageux : on peut ainsi efifectuer 
le traitement uniquement sur la surface du produit, et le traitement 
10 thermique peut permettre de secher la phase liquide dans laquelle la 
composition adoucissante a pu etre dissoute/dispersee (si elle se presente 
sous forme solide ou pateuse), ou diluee/disperses (si elle se presente 
sous forme liquide ou sous forme d'un gel), pour permettre son 
application, par exemple par pulverisation. La phase liquide est de 
15 preference une phase essentiellement aqueuse. Plutot qu'un traitement 
par pulverisation, on peut aussi choisir un mode d'application du type 
enduction ou trempe (superflciellement par passage du produit au contact 
d'un rouleau enducteur ou par immersion partielle dans un bain). 

La concentration de la composition adoucissante dans sa phase 
20 liquide est de preference choisie entre 0,5 et 10% en poids, notamment 
entre 2,5 et 5% en poids par rapport a ladite phase liquide. 

Pour appliquer cette composition en phase liquide, le plus simple est 
de la pulveriser quand le produit d'isolation est encore sous la forme d'un 
feutre en bande continue circulant sur un moyen de convoyage du type 
25 tapis convoyeur (notamment juste avant qu'il n'entre dans l'etuve, comme 
mentionne plus haut). On peut alors utiliser une rampe de pulverisation 
disposee au-dessus et/ou en dessous du plan de convoyage. Elle est 
avantageusement disposee sensiblement perpendiculairement a l'axe de 
deplacement du feutre. Si le plan de convoyage est sensiblement 
30 horizontal dans la zone de traitement, voire un peu incline, la rampe de 
pulverisation disposee au-dessus du plan de convoyage va traiter la face 
superieure du feutre. Pour traiter la face inferieure. on peut prevoir si 
necessaire une interruption dans le tapis convoyeur, une zone ou le feutre 
est localement non soutenu, pour que la rampe disposee sous le plan de 
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convoyage puisse projeter la composition sur sa face inferieure. Cela est 
inutile si on utilise d'autres types de moyens de convoyage, notamment 
utilisant des chaines. 

II est egalement possible de traiter le produit d'isolation selon 
5 Tinvention soit plus en amont, soit plus en aval de la ligne de production : 

> plus en aval, on peut pulveriser la composition adoucissante apres les 
eventuels organes de conditionnement thermique du type etuve, quand le 
feutre est encore sous forme de bande continue ou quand il a deja ete 
decoupe. Le produit peut etre traite une fois passe entre les organes de 

10 conformation lui conferant son epaisseur definitive. Dans ce cas, il peut 
etre necessaire de secher les produits pour evaporer la phase liquide, soit 
en les laissant a Fair libre avant stockage/emballage un certain temps, 
soit en les sechant par un moyen de chauffage adhoc, 

> plus en amont, on peut en fait projeter la composition adoucissante en 
15 phase liquide non pas sur un feutre deja constitue, mais sur les fibres 

juste en dessous des organes de fibrage, avant qu'elles ne soient 
recueillies sur Torgane de reception. Mais dans ce cas, pour que le produit 
reste traite que superficiellement, cette projection ne se fait que sur les 
fibres issues du premier et/ou du dernier organe de fibrage de la ligne 

20 (« premier » et « dernier » sont a comprendre comme ceux des centrifugeurs 
qui vont produire la premiere nappe de fibres a etre recueillies et la 
derniere nappe de fibres a etre recueillies sur le moyen de reception du 
type tapis convoyeur aspirant. Ces nappes correspondent en efFet a ce qui 
va constituer les couches superficielles des faces superieures et 

25 inferieures du feutre une fois constitue). 

La projection de la composition adoucissante peut se faire par une 
couronne de pulverisation du meme type que celle utilisee pour pulveriser 
la composition d'encollage. Les projections des deux compositions peuvent 
etre successives (encollage puis composition adoucissante ou inversement) 

30 ou simultanees : on peut utiliser un moyen de pulverisation unique, en 
ajoutant dans la composition d'encollage la composition adoucissante. On 
peut aussi injecter dans la couronne de pulverisation de la composition 
d'encollage la composition adoucissante, sans melange prealable. 
Alternativement, on peut utiliser pour projeter la composition 
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adoucissante une autre couronne de pulverisation. 

On a vu plus haut qu'un premier moyen optionnel de l'invention 
consistait a utiliser moins d'encollage dans les zones superflcielles du 
produit final. Pour realiser cela, on peut en fait projeter une quantite 
5 moindre de composition d'encollage sur les fibres issues du premier et/ou 
du dernier organe de fibrage par rapport a tous les autres organes de 
fibrage. La diminution peut etre par exemple de 1'ordre d'au moins 10 a 
20%. 

On a egalement vu plus haut qu'un second et troisieme moyen 
10 optionnel de l'invention consistait a faire en sorte que les fibres du produit 
d'isolation final aient en surface une dimension diflerente, soient amincies 
et/ou allongees. 

Une fagon de realiser cela consiste a changer les parametres de 
fonctionnement du « premier » et/ou du « dernier » organe de fibrage de la 
15 ligne, de maniere a n'affecter que les couches superflcielles du produit 
final, corame dans le cas precedent. Si on reprend la constitution 
conventionnelle de ce type d'organe de fibrage, il comprend : 

> un centrifugeur apte a tourner autour d'un axe, notamment vertical, et 
dont la bande peripherique est percee d'une pluralite d'orifices, 

20 > un moyen d'etirage gazeux a haute temperature sous forme d'un 
bruleur annulaire, 

> un moyen pneumatique pour canaliser les fibres sous forme d'une 
couronne de soufflage. 

On peut modifier, notamment, un parametre de fibrage du premier 
25 et/ou du dernier organe de fibrage, a savoir : 

> la pression des gaz emis par la couronne de soufflage. 

On peut ainsi diminuer la pression des gaz emis par la couronne de 
soufflage par rapport aux autres couronnes de soufflage de la ligne, une 
diminution notamment d'au moins 20 % et de preference comprise entre 
30 30 % et 50 % par rapport a celles des autres couronnes. Une pression 
plus faible va en effet tendre a moins casser les fibres, a preserver leur 
longueur. 

Pour amincir les fibres (diminuer leur micronaire), on peut 
avantageusement modifier, alternativement ou cumulativement, deux 
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autres parametres de flbrage du premier et/ou du dernier organe de 
flbrage : 

> la pression du bruleur annulaire 

> le percage du centrifugeur 

5 On peut ainsi augmenter la pression du bruleur annulaire, de par 

exemple 10 a 25% par rapport a celle des autres bruleurs. ce qui 
augmente la Vitesse des gaz d'etirage et augmente ainsi la finesse des 
fibres. On peut aussi augmenter le nombre de trous de l'assiette du 
centrifugeur, de par exemple 15 a 25% par rapport au nombre de trous 
10 des autres assiettes : a pression de bruleur maintenue identique aux 
autres, on observe la meme tendance a ramincissement des fibres. 

C'est un concept tres interessant de ne pas avoir tous les organes de 
flbrage de la ligne fonctionnant selon les memes parametres de flbrage. 

L/avantage est clair : on peut ainsi conferer au produit des 
15 proprietes de surface originales, lui donner un aspect different, modifier sa 
chimie et/ou la dimension de ses fibres superficiellement. Par contre, on 
peut conserver les parametres de flbrage conventionnels pour constituer le 
produit a cceur, et done s'eloigner de peu de ses caracteristiques globales 
bien connues. On garde un fonctionnement de la ligne de production par 
20 ailleurs tout a fait conventionnel, la mise en ceuvre industrielle de 
l'invention n'a done necessite aucun bouleversement. 

L'invention a egalement pour objet le dispositif pour fabriquer le 
produit decrit plus haut ou pour mettre en osuvre le procede decrit plus 
haut dans leurs dlfferentes variantes. 
25 En vue de traiter le produit isolant par la composition adoucissante. 

le dispositif peut comporter, comme deja mentionne, une ou plusieurs 
rampes de pulverisation. De preference, la ou les rampe(s) comporte(nt) un 
conduit d'amenee muni de buses de pulverisation regulierement reparties 
sur sa longueur. Ces buses sont aptes a generer des jets de liquide de 
30 preference « plats » (non coniques) et divergents. Les jets peuvent aussi 
etre choisis de forme conique. On peut regler la configuration relative de la 
rampe et du produit a traiter de facon a ce que les jets se rejoignent au- 
dessus ou sur le produit, de facon a ce que la composition adoucissante 
impregne bien toute la surface du produit, regulierement. 
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L'invention sera decrite plus en details ci-apres a l'aide des figures 
sulvantes : 

*» figure 1 rune vue schematique d'une ligne de production de laine 
de verre par centrifugation interne, 
5 *• figure 2 rune vue schematique d'un centrifugeur de ladite ligne 

figure 3 rune vue schematique de la zone de la ligne de 
production ou le produit est traite par la composition adoucissante. 

Les figures sont volontairement tres schematiques et ne sont pas 
representees a l'echelle, pour faciliter leur lecture. 
10 Les exemples de realisation, non limitatifs, qui suivent, concernent 

tous la fabrication de feutres de laine de verre d'une densite d'environ 8 a 
12 kg/m3. de dimensions 60 x 80 x 120 mm3, que Ton fabrique sur une 
ligne de production du type de celle representee tres schematiquement en 
figure 1. Ces feutres sont pour certains munis sur une de leurs faces d'un 
15 parement de type papier kraft (par exemple), et sont traites conformement 
a l'invention sur leur autre face, pour en ameliorer le toucher. 

Si on se rapporte a la figure 1, on a done une ligne 1 comprenant six 
centrifugeurs 2a, 2b, 2c, 2d, 2e, 2f en serie, d'ou sont ejectees sous forme 
d'un tore des fibres 3 (les lignes de production ont generalement entre 
20 trois et huit centrifugeurs). Les fibres sont encollees a l'aide de couronnes 
de pulverisation 8, puis recueillies sur un tapis convoyeur aspirant 4, qui 
les transporte sous forme d'une bande continue 5 jusqu'a une etuve 6 qui 
est munie de rouleaux de conformation et qui vient durcir l'encollage de 
fibres et dormer au feutre 7 les dimensions, l'epaisseur voulues. En sortie 
25 d'etuve, la bande continue de feutre va ensuite etre decoupee en panneaux 
sensiblement parallelepipediques, puis conditionnee en rouleaux, ou 
bandes repliees ou non et emballees. Oa fin de la ligne n'est pas 
representee). 

Conformement a l'invention, et comme cela est represente plus en 
30 details a la figure 3, a cette ligne de production conventionnelle on ajoute 
une etape de pulverisation d'une composition adoucissante en phase 
aqueuse 30, sur la face superieure 31 du feutre 32 encore sous forme de 
bande continue et non encore conforme, juste en amont de l'etuve de 
reticulation 33. 
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Cette operation se fait a l'aide d'une rampe de pulverisation 34 
alimentee en solution appropriee, comportant un conduit 35 sur lequel 
sont disposees regulierement des buses 36 (la rampe est representee de 
fagon agrandie en vue de face au bas de la figure pour plus de clarte). Ces 
buses generent des jets plats divergents qui s'interpenetrent peu avant 
d'arriver au contact de la surface superieure 31 du feutre 32. La quantite 
de liquide ainsi pulverisee, la pression sous laquelle il est pulverise, sont 
reglees de fagon a ce que la solution impregne le produit sur quelques 
m i ll i m etres, notamment 1 ou 2 mm. Cette rampe est disposee au-dessus 
du feutre convoye selon un plan sensiblement horizontal, a une distance 
d'environ 50 a 80 cm de la face 31 du feutre et transversalement a son axe 
de deplacement, a l'aide d'un portique non represente. 

A la figure 3, des fleches I indiquent toutes les zones de la ligne ou 
Ton peut alternativement ou cumulativement appliquer la composition 
adoucissante. Les fleches X et Y montrent les faces du produit isolant qui 
peuvent etre traitees selon l'invention. 

La solution adoucissante A qui est pulverisee a la composition 
suivante : 

phase aqueuse 

► surfactant cationique a 0,025%, 0,05% et 0,1% en poids par rapport a 
la phase aqueuse en poids, constitue par un surfactant comprenant 90% 
d'un sel acetate d'acide gras, et 10% d'acide acetique. Ce produit se 
presente sous forme de flocons dispersables dans Teau. 

L'acetate repond a la formule chimique suivante : 
octadecanamide,N-[2[[2-[[2-[(2- 

aminoethyl)ammo]ethyl]aiiitoo]ethyl]aniino (9CI), de 

formule moleculaire C26 H57 N5 O.C2 H4 02 . 
EXEMPLE 1 

Les parametres de fibrage sont conventionnels. Tous les 
centrifugeurs fonctionnent selon les memes parametres, on pulverise sous 
chaque centrifugeur de fagon connue par une couronne de pulverisation 
une composition d'encollage a base de resine phenol-formaldehyde 
standard. 

Des essais de pulverisations de la solution adoucissante A ont ete 
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faits de facon a ce que la teneur en surfactant a la surface du produit soit 
de 0.2 g/m 2 de surface traitee. 

Des comparaisons ont ensuite ete faites sur les panneaux flnaux 
obtenus, par rapport a des panneaux en tous points identiques mats 
n'ayant pas ete traites par la solution A. 

devaluation du toucher d un produit n'est pas totalement objective, 
dans la mesure ou il faut faire intervenir le juge d'une personne. Le test 
choisi a consiste a demander a dix personnes differentes de comparer 
deux a deux cinq produits. Ces personnes ayant a dormer une note de 0 
ou de 1 apres avoir touche la face non revetue des panneaux, la note 0 
correspondant a un produit considere moins agreable que celui note 1. 
Ensuite, apres compilation et calcul statistique, on peut ranger ces cinq 
produits par ordre croissant ou decroissant de douceur au toucher. II s est 
avere que les produits selon linvention ont tous ete identifies comme 
significativement plus agreables au toucher que les produits temoin non 
traites (alors que le test devaluation a ete fait en « aveugle », en 
melangeant les produits traites et les non traites). 

Par ailleurs, il a ete verifie que cette impregnation en surface 
n'affectant pas les proprietes mecaniques des produits selon l'invention. 
La reprise d'epaisseur apres compression, la resistance a la rupture sont 
quasiment inchangees par rapport aux produits temoins. 
EXEMPLE 2 

Non seulement les produits ont 6te traites comme a l'exemple 1, 
mais en outre un parametre de fibrage a ete change pour le dernier organe 
de fibrage seulement de la ligne de production, a savoir le centrifugeur 2f 
de la figure 1. 

Si on se rapporte a la figure 2 qui detaille le centrifugeur 2f, 
> le parametre modifie est la pression de la couronne de soufflage 20, qui 
est diminuee jusqu'a une valeur d'environ 0.7 bar, alors que les couronnes 
de soufllage des autres centrifugeurs sont maintenues a une pression 
d'emission de gaz d'environ 1.2 bar. 

On ne decrira pas en detail ici le fonctionnement d'un tel 
centrifugeur, deja decrit dans les brevets precites. On rappelle qu'il est 
entoure d'un bruleur annulaire 21 emettant un jet de gaz chaud a haute 
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Vitesse. N'est pas non plus representee, la couronne d'encollage disposee 
nettement en dessous du centrifugeur. Optionnellement, on utilise un 
dispositif de chauffage de la partie infeiieure du centrifugeur lui-meme, 
sous la forme d'un anneau deduction magnetique 22. II est preferable de 
bien maitriser la diminution de la pression des gaz emis par la couronne 
de soufflage, car une diminution trop importante risquerait d'elargir le tore 
des fibres issues du centrifugeur d'une fagon telle que les fibres 
pourraient entrer en contact avec finducteur 22, ce qui est bien sur a 
eviter. 

Les panneaux obtenus selon cet exemple de realisation selon 
finvention ont ete juges d'un toucher encore plus agreable que les 
panneaux selon fexemple de realisation 1, ce qui est vraisemblablement 
du au fait que les fibres produites par le centrifugeur 2f, celles qui vont 
dans le feutre constituer sa couche superficielle superieure, sont allongees 
par rapport aux fibres dans le reste du feutre. 

Comme dans le cas de fexemple de realisation 1, cette modification 
superficielle supplemental n'a pas entraine de perte significative dans 
les proprietes mecaniques du produit final. Elle n'a aflfecte que la couche 
de laine minerale produite par un centrifugeur, soit environ l/6* me de 
f epaisseur finale du produit (des variantes peuvent consister a traiter le 
produit sur une plus faible ou une plus grande epaisseur par rapport a 
Tepaisseur totale du produit, par exemple entre 1/3 et 1/10 de l'epaisseur 
totale). 
EXEMPLE 3 

Cet exemple de realisation ajoute a fexemple de realisation 1 le fait 
que Ton modifie la teneur en encollage pulverisee sur les fibres issues du 
centrifugeur 2f ; on pulverise environ 20% en moins d'encollage (en 
poids) sur ces fibres. 

La encore, il a ete observe que les feutres obtenus sont un peu plus 
doux que ceux obtenus selon fexemple 1, sans consequence negative 
sensible par ailleurs sur les proprietes mecaniques du produit ou sur sa 
coherence. La face superieure des produits a done cette fois ete 
doublement modifiee sur le plan chimique, par adjonction d un surfactant 
et par tin taux d'encollage plus faible. 
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Les exemples ci-dessus se rapportent a un type de llgne de 
production de lalne de verre, mais n est pas limitee a celul-ci. Elle peut 
aussi sappliquer identiquement aux feutres de laine de verre fabriques 
sur une llgne ou les centrifugeurs sont groupes en modules, avec pour 
chaque module un systeme de reception des fibres au sortir des 
centrifugeurs a l'aide de rouleaux. On trouvera une description detaillee 
de ce type de ligne dans le brevet EP-B- 0 406 107: a chaque "module" 
correspond la formation d'un "primitif'. et tous les primitifs sont 
rassembles avant d'etre conduits sous la forme d'un feutre unique dans 
l'etuve. Elle s'applique aussi a de la laine de roche ou de basalte, ainsi 
qu'a tout type de fibres munies d'un liant, ou a des flls de verre de 
renforcement. 

En conclusion, l'invention a permis de decouvrir diflerents moyens 
que I on peut combiner pour obtenir des feutres non revetus plus doux au 
toucher. Beaucoup de variantes rentrent dans le cadre de cette invention. 
Ainsi. on peut ajouter a la composition adoucissante d'autres surfactants, 
des additifs ayant une autre fonction (colorant a but esthetique, 
hydrofugeants. agents pontants...). On peut aussi envisager de traiter les 
feutres par plusieurs compositions a fonctions diflerentes. de facon 
successive par exemple. 

L'invention peut etre elargie a tout traitement superficiel de feutres 
d'isolation par des produits chimiques visant a modifier leur aspect ou 
leurs proprietes de surface. Elle englobe aussi le traitement des feutres de 
laine de roche. fabriques par d'autres techniques du type centrifigation 
externe utilisant des rouleaux de centrifugation. 
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REVENDICATIONS 

1. Produit d'isolation thermique et/ou phonique a base de laine 
minerale du type laine de verre ou laine de roche ou de basalte, 
caracterise en ce que ledit produit a au moins une partie de sa surface^ 
exterieure non revetue et en ce que ledit produit est traite 
superficiellement sur au moins une portion de ladite surface exterieure 
par une composition aux proprietes adoucissantes comprenant au moins 
un agent surfactant. 

2. Produit d'isolation selon la revendication 1, caracterise en ce 
gull est traite superficiellement par la composition aux proprietes 
adoucissantes sur une epaisseur d'au plus 10 mm, notamment d'au plus 
5 mm. 

3. Produit d'isolation selon l'une des revendications precedentes, 
caracterise en ce que la teneur en composition aux proprietes 

15 adoucissantes de la surface traitee est d'au moins 0. 1 g/m 2 , et notamment 
d'au plus 5 g/m a . 

4. Produit d'isolation selon l'une des revendications precedentes, 
caracterise en ce que la composition aux proprietes adoucissantes 
utilisee pour traiter ledit produit est sous forme liquide, sous forme d'une 
pate ou d'un gel, de preference miscible ou dispersable en phase aqueuse, 
ou solide, de preference soluble en phase aqueuse. 

5. Produit d'isolation selon l'une des revendications precedentes, 
caracterise en ce que la composition a proprietes adoucissantes 
comprend au moins un surfactant cationique porteur d'au moins une 

25 charge positive nette ou delocalisee. 

6. Produit d'isolation selon la revendication 5, caracterise en ce 
que le surfactant cationique comprend une ou plusieurs chaines d'acides 
gras ou d'un derive d'acide gras, et au moins un groupement azote 
susceptible de porter une charge positive nette ou delocalisee, de 
preference choisi parmi les sels d'ammonium quaternaire, les sels 
d'imidazolinium et les derives d'oxyde d'amine, les acetates d'amidoamine. 

7. Produit d'isolation selon l'une des revendications precedentes, 
caracterise en ce qu'il est sous forme d'un leutre de forme 
approximativement parallelepipedique, avec les deux faces principales non 
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revetues dont au moins une est traitee par la composition aux proprietes 
adoucissantes, ou avec une face principal non revetue traitee par la 
composition aux proprietes adoucissantes et l'autre face principale revetue 
d'un parement. 

8. Produit d'isolation selon Tune des revendications 1 a 6, 
caracterise en ce qu'il est sous forme de coquille, de douelle ou de 
segment. 

9. Produit d'isolation selon l'une des revendications precedentes, 
caracterise en ce que sa densite est inferieure ou egale a 40 kg/m^ ou 
superieure a 40 kg/m* jusqu'a 160 kg/m3. 

10. Produit d'isolation selon Tune des revendications precedentes, 
caracterise en ce que la laine minerale est munie d'une composition 
d'encollage dans son epaisseur, avec de preference une teneur inferieure 
en composition d'encollage dans la zone superficielle correspondant a au 
moins une partie de sa surface exterieure non revetue, et correspondant 
notamment a la zone traitee par la composition aux proprietes 
adoucissantes. 

11. Produit d'isolation selon l'une des revendications precedentes, 
caracterise en ce que la laine minerale presente dans une zone 
superficielle correspondant a au moins une partie de sa surface exterieure 
non revetue, et correspondant notamment a la zone traitee par la 
composition aux proprietes adoucissantes, des fibres de dimensions 
differentes, notamment ayant une longueur plus grande et/ou un 
diametre ou micronaire moins eleve, que dans le reste de Tepaisseur dudit 
produit. 

12. Procede de fabrication du produit d'isolation selon Tune des 
revendications precedentes par centrifugation interne, caracterise en ce 
qu'on traite ledit produit par la composition aux proprietes adoucissantes 
sur la ligne de production de la laine minerale. 

13. Procede selon la revendication 12, caracterise en ce qu'on 
traite le produit d'isolation par la composition aux proprietes 
adoucissantes en aval des organes de reception des fibres issues des 
organes de fibrage, et de preference en amont des organes de 
traitement/conditionnement thermique eventuels du type etuve. 
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14. Procede selon la revendication 13, caracterise en ce qu'on 
traite le produit desolation par la composition aux proprietes 
adoucissantes en phase liquide, notamment essentiellement aqueuse, par 
pulverisation, enduction ou trempe. 

15. procede selon la revendication 14, caracterise en ce que la 
concentration de la composition aux proprietes adoucissantes dans la 
phase liquide est de 0,5 a 10% en poids, notamment entre 2,5 et 5% en 
poids par rapport a ladite phase liquide. 

16. Procede selon l*une des revendications 12 a 15, caracterise en 
ce qu'on traite le produit d'isolation encore sous la forme d'un feutre 
continu circulant sur un moyen de convoyage du type tapis convoyeur, a 
l'aide d'au moins une rampe de pulverisation disposee au-dessus et/ou en 
dessous du plan de convoyage et de preference disposee sensiblement 
perpendiculairement a son axe de deplacement. 

17. Procede selon la revendication 12, caracterise en ce qu'on 
traite le produit par la composition aux proprietes adoucissantes sur la 
ligne de production comprenant une pluralite d'organes de fibrage en 
serie, en projetant sur les fibres issues seulement du premier et/ou du 
dernier organe de fibrage la composition aux proprietes adoucissantes en 
phase liquide, notamment en phase essentiellement aqueuse, avant 
reception desdites fibres sur l'organe de reception correspondant audit 
organe de fibrage, de preference avant, pendant ou apres le depot eventuel 
de la composition d'encollage desdites fibres. 

18. Procede selon la revendication 17 caracterise en ce qu'on 
projette la composition adoucissante a l'aide de la couronne de 
pulverisation utilisee pour pulveriser sur les fibres la composition 
d'encollage, ou a l'aide d'une autre couronne de pulverisation. 

19. Procede selon Tune des revendications 12 a 18, caracterise en 
ce qu'il utilise une ligne de production comprenant plusieurs organes de 
fibrage en serie, chaque organe de fibrage comprenant : 

un centrifugeur apte a tourner autour d'un axe, notamment vertical, et 
dont la bande peripherique est percee d'une pluralite d'orifices, 
^ un moyen d'etirage gazeux a haute temperature sous forme d'un 
bruleur annulaire, 
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>- un moyen pneumatique pour canaliser/ajuster la dimension des fibres 
sous forme d'une couronne de soufflage, et en ce que 

la pression des gaz emis par la couronne de soufflage du premier et/ou du 
dernier organe de fibrage est inferieure a celle des autres organes de 
fibrage, notamment d'au moins 20 %, et de preference entre 30 et 50 % 
inferieure, notamment de fagon a ce que le produit d'isolation presente 
superficiellement sur au moins une partie de sa surface exterieure non 
revetue des fibres plus longues. 

20. Procede selon Tune des revendications 12 a 19 , caracterise en 
ce qu'il utilise une ligne de production comprenant plusieurs organes de 
fibrage en serie, chaque organe de fibrage comprenant : 
>• un centrifugeur apte a tourner autour d'un axe, notamment vertical, et 
dont la bande peripherique est percee d'une pluralite d'orifices, 
>■ un moyen d'etirage gazeux a haute temperature sous forme d'un 
bruleur annulaire, 

>■ un moyen pneumatique pour canaliser la dimension des fibres sous 
forme d'une couronne de soufflage, 
et en ce que 

>- la pression des gaz emis par le bruleur annulaire du premier et/ou du 
dernier organe de fibrage est superieure a celle des bruleurs des autres 
organes, notamment d'environ 10 a 25 %, 

>■ et/ou le nombre de trous du centrifugeur du premier et/ou du dernier 
centrifugeur est superieur a celui des autres centrifugeurs, notamment 
ayant 15 a 25% de trous en plus, notamment de fagon a ce que le produit 
d'isolation presente superficiellement sur au moins une partie de sa 
surface exterieure non revetue des fibres de diametre ou de micronaire 
moins eleve. 

21. Procede selon Tune des revendications 12 a 20, caracterise en 
ce qu'il utilise une ligne de production comprenant une pluralite 
d'organes de fibrage en serie, ou l'on projette sur les fibres issues desdits 
organes de fibrage une composition d'encollage avant qu'elles n'atteignent 
l'organe de reception approprie, et en ce qu'on projette une quantite 
moindre de composition d'encollage sur les fibres issues du premier et/ou 
du dernier organe de fibrage, notamment au moins 10 ou 20% de 
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composition d'encollage en moins, notamment de facon a ce que le produit 
d'isolation presente superficiellement sur au moins une partie de sa 
surface exterieure non revetue une teneur en encollage plus reduite que 
dans son epaisseur. 

22. Dispositif pour fabriquer le produit d'isolation selon l'une des 
revendications 1 a 11 ou pour mettre en ceuvre le precede selon Tune des 
revendications 12 a 21, comportant une ligne de production de laine 
minerale par centrifugation interne, ladite ligne comprenant 
successivement une pluralite d'organes de fibrage en serie, un ou des 
organes de reception /con voyage des fibres issues de ces organes de 
fibrage et un ou des organes de traitement/conditionnement thermique du 
type etuve, caracterise en ce qu'il comporte en outre au moins une 
rampe de pulverisation destinee a projeter une composition aux proprietes 
adoucissantes sur la face superieure et/ou inferieure du feutre de laine 
minerale issu des organes de reception des fibres en phase liquide, 
notamment quand il est encore sous forme d'une bande continue, en aval 
des organes de reception et de preference en amont du/des organes de 
traitement/conditionnement thermique de la ligne. 

23. Dispositif selon la revendication 22, caracterise en ce qu'il 
20 comporte au moins une rampe de pulverisation sur la face superieure du 

feutre sous forme d'une bande continue circulant selon un plan de 
convoyage, ladite rampe etant disposee au-dessus de la face superieure du 
feutre et transversalement a son axe de deplacement. 

24. Dispositif selon la revendication 23, caracterise en ce qu'il 
25 comporte aussi une rampe de pulverisation de la composition aux 

proprietes adoucissantes disposee sous le plan de convoyage du feutre. 

25. Dispositif selon l'une des revendications 22 a 24, caracterise 
en ce que la (ou les) rampe(s) comprend un conduit d'amenee muni de 
buses de pulverisation reparties regulierement sur sa longueur et aptes a 

30 generer des jets de liquide divergents, et de preference plats ou coniques. 

26. Utilisation du produit selon l'une des revendications 1 a 11 ou 
du precede d'obtention dudit produit selon l'une des revendications 12 a 
21 pour obtenir une isolation thermique/ phonique avec un confort de 
pose ameliore. 
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